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A work station which is a place of production that aims to convert raw materials into semi-
finished or finished materials. Some of the activities involved in a cot wrapping work station 
at a divan manufacturing company in Jakarta. Based on direct observations at the work 
station, there are problems regarding less than optimal arrangement and maintenance, 
namely there are some items whose layout conditions are still not neat or messy, garbage, 
and dust everywhere. This research was conducted by a divan manufacturing company in 
East Jakarta. The method used in this research is observation, interview and literature study 
related to the aspects discussed. The results of this study indicate that the implementation of 
5S (Seiri, Seiso, Seiton, Sheiketsu, Shitsuke) is very good to be implemented in a divan 
wrapping workstation, so that the production process becomes more effective and efficient. 
Therefore, it is hoped that the 5S principle can be applied in other parts of the company. 
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  PENDAHULUAN 
 
Tidak bisa disangkal salah satu sektor yang menopang perekonomian di Indonesia 
berasal dari sektor UKM (Usaha Kecil dan Menengah), karena melalui sektor ini semua 
aspek yang terkait dengan pola hidup manusia, dimulai dari sektor pangan, papan dan 
sandang, sebagai contoh dalam segi papan kebutuhan peralatan rumah tangga sangat 
diperlukan dalam mendapatkan kenyamanan. Pemanfaatan sumber daya kayu yang diolah 
menjadi produk dipan merupakan salah satu contoh proses produksi yang dapat dilakukan 
oleh UKM sekalipun. 
Perusahaan merupakan suatu kumpulan dari fungsi-fungsi manajemen dan kumpulan 
dari orang-orang yang terlibat dalam suatu kegiatan untuk mencapai suatu tujuan yang telah 
ditetapkan sebelumnya. Praktiknya, perusahaan membutuhkan sumber daya untuk 
menjalankan kegiatan bisnis. Salah satu sumber daya yang diperlukan untuk mengelola 
kegiatan bisnis suatu perusahaan adalah sumber daya manusia (SDM). SDM menjadi sangat 
penting perannya karena tanpa unsur ini perusahaan tidak akan dapat mencapai tujuan yang 
telah ditetapkan (Purwanggono, 2014). Sebagai upaya dalam mempersiapkan SDM yang 
berkualitas, budaya perusahaan dapat dijadikan sebagai alat dalam pencapaian sistem nilai 
bersama dan dapat dipergunakan oleh anggota organisasi sebagai pedoman mereka dalam 
menjalankan fungsinya sebagai anggota organisasi (Purwanggono, 2014). 
UKM Ladiva Bed merupakan perusahaan yang bergerak dalam bidang proses 
pembuatan dipan. Kondisi area kerja stasiun pembungkusan dipan yang berantakan (Gambar 
1) pada dimana bahan baku dan alat-alat yang digunakan tidak tersusun dan tidak tertata rapi 
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serta mengakibatkan area kerja yang berantakan sehingga menghambat jalannya pekerjaan 
yang dilakukan oleh para operator. Seringkali peralatan yang dibutuhkan saat bekerja hilang 
dan operator harus mencari alat tersebut karena tidak adanya tempat yang pasti dalam 
menyimpan alat-alat kerja, hal itu menyebabkan terjadinya pemborosan waktu dalam proses 
produksi pembungkusan dipan. UKM Ladiva Bed membutuhkan Susana kerja dan 
lingkungan kerja yang nyaman, sehingga para operatordapat bekerja secara optimal. Suasana 
lingkungan yang nyaman serta budaya kerja yang baik merupakan suatu langkah awal dalam 
meningkatkan kualitas perusahaan dalam dunia bisnis. Lingkungan kerja stasiun kerja 
pembungkusan yang tidak begitu rapi dapat mengakibatkan penyempitan tempat produksi, 
berikut merupakan potret dokumentasi lingkungan kerja stasiun produksi pembungkusan 
dipan di UKM Ladiva Bed.  
Adapun tujuan yang ingin dicapai dalam penelitian ini adalah menganalisis pengaruh 
penerapan metode 5S di stasiun kerja pembungkusan dan diharapakan dapat meningkatkan 
kualitas sumber daya manusia di UKM Ladiva Bed. Karena sumber daya manusia yang baik 
merupakan kunci kesuksesan sebuah perusahaan dalam mencapai tujuan. saat melakukan 
pekerjaan. Budaya kerja yang diterapkan untuk memperbaiki kualitas lingkungan kerja 
perusahaan adalah budaya kerja 5S. Penerapan budaya kerja 5S tidak hanya baik digunakan 
untuk melakukan perbaikan di lingkungan kerja, tapi dapat juga memperbaiki cara berpikir 
karyawan terhadap pekerjaannya. Sebagai bagian dari lean manufacture management, 
budaya kerja 5S merupakan salah satu tools yang dapat membantu meningkatkan daya saing 
dalam indusri bisnis (Purwanggono, 2014). Selain itu, bisnis model 5S memainkan peran 
penting dalam global sustainability dan economic development.  
 
Industri 
Industri merupakan kegiatan megolah atau memproses bahan mentah maupun barang 
setengah jadi menjadi barang jadi dan memiliki nilai tambah agar lebih bermanfaat. Industri 
dibagi menjadi 3 kategori yaitu small scale industry, medium scale industry, dan large scale 
industry kategori tersebut didasarkan pada jumlah pekerja yang ada (Karim, 2011). Jumlah 
pekerja yang masuk dalam kategori Small scale industri yaitu memiliki kurang dari 50 
pekerja, medium scale industri memiliki antara 51 sampa 150 pekerja, sedangkan kategori 
large scale indusrty memiliki lebih dari 151 pekerja. 
 
 
Sumber Daya Manusia  
Faktor penting yang mempengaruhi peningkatan produktivitas perusahaan yaitu 
sumber daya manusia .Dalam sumber daya manusia terdapat stakeholder seperti employee, 
customers, investors, dan communitie (Ingham & Ulrich, 2016). Salah satu pemegang 
peranan penting pada perusahaan yaitu Employee (karyawan). Jika produktivitas pekerja 




Budaya kerja 5S merupakan teknik perbaikan berkelanjutan dari Jepang untuk 
memperbaiki aspek produktivitas, efisiensi optimalisasi biaya dan pengurangan waste pada 
sebuah perusahaan atau organisasi (Randhawa & Ahuja, 2017). Menurut Randhawa dan 
Ahuja (2017) Elemen yang terdapat pada 5S diantaranya yaitu:  
1. Seiri yaitu ringkas dengan cara memilah barang yang masih diperlukan untuk disimpan 
dan membuang barang-barang yang sudah tidak terpakai. Untuk dapat mewujudkan 
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prinsip Seiri dibutuhkan kedisiplinan. Tujuan dari penerapan Seiri yaitu untuk 
mengefisienkan tempat kerja dari barang-barang yang tidak bermanfaat.  
2. Seiton yaitu rapi dengan cara menata dan menempatkan barang-barang yang berguna 
secara rapih dan teratur serta diberi indikasi atau penjelasan tentang tempat, nama barang 
dan berapa banyak barang yang ada agar pada saat akan digunakan barang tersebut 
mudah dan cepat diakses. Prinsip Seiton mengurangi pemborosan gerakan mondar 
mandir.  
3. Seiso yaitu resik dengan cara membersihkan barang yang telah ditata, tempat kerja serta 
lingkungan agar tidak kotor. Sebisa mungkin tempat kerja dibuat bersih agar lingkungan 
kerja sehat dan dapat meningkatkan motivasi kerja.  
4. Seiketsu yaitu rawat dengan cara menjaga lingkungan yang telah rapi dan bersih menjadi 
suatu standar kerja Keadaan yang telah dicapai dalam proses Seiri, Seiton dan Seiso harus 
distandarisasi. Standar-standar ini harus mudah dipahami, diimplementasikan ke seluruh 
anggota organisasi, dan diperiksa secara teratur dan berkala.  
5. Shitsuke yaitu rajin dengan cara penyadaran diri akan etika kerja seperti disiplin pada 
standar, saling menghormati, malu melakukan pelanggaran, dan senang melakukan 
perbaikan.  
Penerapan 5S pada perusahaan adalah usaha perbaikan berkelanjutan untuk 
memaksimalkan efektivitas efisiensi kerja dan performansi dengan meminimalkan biaya . 
5S membutuhkan komitmen yang tinggi dari level organisasi yang paling tinggi hingga level 
yang paling bawah karena ini adalah alat perbaikan berbasis tim yang bertujuan untuk 
menyempurnakan dan mengurangi waste pada lokasi kerja (Gupta & Jain, 2015). 
Membudayakan 5S dapat menciptakan lingkungan kerja yang baik, sebagai alat kontrol 





Penelitian ini dilakukan di sebuah UKM pembuatan dipan di Jakarta. Perumusan 
masalah dilakukan melalui observasi yang dilaksanakan di stasiun kerja pembungkusan 
dipan. Analisis terhadap dampak yang ditimbulkan akibat kondisi yang ada merupakan hasil 
observasi dan wawancara dengan pihak-pihak yang terkait. Selanjutnya akan dibuat 
rancangan penerapan program 5S dan dievaluasi hasil penerapannya 
 
 
HASIL DAN PEMBAHASAN 
 
Kondisi Awal Stasiun Kerja Pembungkusan Dipan  
Stasiun kerja (work station) adalah area, tempat atau lokasi dimana aktivitas produksi  
dilakukan, dengan tujuan mengubah bahan mentah atau setengah jadi menjadi barang yang 
siap digunakan. Stasiun kerja pada dasarnya adalah area atau tempat yang secara fisik 
mempunyai kriteria tertentu sebagai tempat produksi. Hasil observasi menunjukkan bahwa 
kondisi stasiun kerja yang kotor dan penataan barang yang masih belum optimal. Beberapa 
kondisi lingkungan stasiun kerja dan penataan barangnya dapat dilihat pada Gambar 1. 
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Gambar 1. Kondisi Awal Stasiun Kerja Pembungkusan Dipan 
 
Gambar 1 memperlihatkan kondisi stasiun kerja pembungkusan dipan yang 
berantakan, banyak bahan baku yang terbuang dan alat-alat kerja yang berserakan. Apabila 
hal tersebut dibiarkan akan menimbulkan pemborosan waktu kerja, bahan baku yang 
terbuang, dan lelah otot pada operator dikarenakan peletakan bahan baku yang kurang 
ergonomis. Berdasarkan hasil observasi masih banyak hal-hal yang perlu mendapatkan 



















Gambar 2. Kondisi Awal Stasiun Kerja Pembungkusan Dipan 
 
Gambar 2 merupakan salah satu sampel yang diambil untuk dilakukan pembenahan 
dan penataan dengan prinsip 5S.  
Penjelasan dari gambar di atas dijelaskan sebagai berikut: 
1. Terlihat bahwa adanya penempatan kain yang tidak beraturan yang minimbulkan 
pemborosan tempat dan resiko kain menjadi kotor akibat diletakkan di lantai produksi 
yang sering dilewati oleh operator. 
2. Terlihat bahwa bahan baku plat U dan mika masih ditempatkan sembarangan dan tidak 
ergonomis hal tersebut mengakibatkan resiko lelah otot pada operator karena peletakan 
bahan baku yang sulit dijangkau.  
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3. Terlihat bahwa penempatan karung dan busa sebagai bahan baku masih sembarangan 
hal ini menimbulkan penumpukan bahan baku busa yang tidak terpakai yang 
mengakibatkan bahan baku terbuang sia-sia dan pemborosan.  
4. Terlihat banyaknya sampah bungkus plastik yang tidak dibuang pada tempatnya karena 
tidak adanya tempat pembuangan sampah plastik mengakibatkan operator membuang 
sampah di tempat produksi.  
 
 
Dampak Yang Ditimbulkan  
 Berdasarkan hasil observasi dan wawancara dengan pihak-pihak yang terkait dengan 
stasiun kerja pembungkusan dipan, dapat diketahui beberapa dampak masalah yang telah 
terjadi di dalam stasiun kerja tersebut, antara lain: 
1. Operator menjadi malas dalam membersihkan tempat kerja karena kondisi stasiun kerja 
yang sangat berantakan. 
2. Terbuangnya bahan baku yang masih bias digunakan akibat dari stasiun kerja yang 
jarang dibersihkan. 
3. Tercampurnya bahan baku dan sampah menimbulkan rasa malas operator dalam 
memilah bahan baku dan sampah.  
4. Terhambatnya waktu kerja operator karena peletakan bahan baku dan alat-alat yang 
tidak teratur 
5. Cedera otot dan lelah otot dapat terjadi akibat dari peletakkan bahan baku dan alat-alat 
yang tidak ergonomis  
6. Pemborosan bahan baku dan alat-alat yang tidak terawat mengakibatkan terbuangnya 
biaya bahan baku dan pemeliharaan yang seharusnya bias dihindari.  
 
Rancangan Penerapan 5S 
Rancangan penerapan 5S ini bertujuan untuk mengendalikan dan mengubah keadaan 
stasiun kerja pemungkusan dipan menjadi lebih baik, sehingga menimbulkan dampak positif 
bagi operator dan perusahaan. Program 5S atau 5R yang akan diterapkan adalah sebagai 
berikut: 
 








Dalam penerapannya terdapat beberapa alat yang dibutuhkan untuk membersihkan dan 
merapihkan lingkungan stasiun kerja pembungkusan dipan, diantaranya yaitu: 
 
Tabel 2. Alat-Alat Pembersihan 
No Nama Alat Fungsi 
1. Sapu Berfungsi untuk membersihkan sampah-sampah yang ada 
di lantai produksi  
2. Trash Bag Digunakan sebagai wadah penyimpanan sampah plastik 
yang akan dibuang 
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3. Masker Berfungsi untuk melindungi pernafasan sehingga 
terhindar dari debu-debu yang dapat masuk ke dalam 
saluran pernafasan 
4. Sarung Tangan Digunakan untuk melindungi tangan ketika memungut 
sampah dan memilah bahan baku yang masih dapat 
digunakan, sehingga terhindar dari bakteri yang dapat 
menimbulkan penyakit.   
  
Penentuan Metode Penyimpanan Barang   
 Teknik penyimpanan bahan baku dan alat-alat akan mempermudah operator dalam 
melakukan proses produksi sehingga produktivitas operator akan meningkat. Berikut 
merupakan metode yang dilaksanakan dalam penyimpanan bahan baku dan alat-alat: 
 
Tabel 3. Metode Penyimpanan Barang 
No. Jenis Barang Teknik Penyimpanan  
1. Barang yang sering digunakan Disimpan ditempat yang mudah dijangkau 
dan mudah ditemukan. 
2. Barang yang terkadang 
digunakan 
Disimpan di tempat yang mudah dijangkau, 
mudah dalam pengambaliannya dan mudah 
dipahami peletaknya.  
3. Barang yang jarang digunakan Disimpan di tempat yang sedikit jauh dari 
stasiun kerja sehingga tidak mengganggu 
proses produksi. 
4. Barang yang tidak digunakan Dibuang ke tempat sampah.  
 
Hasil Penerapan Prinsip 5S 
 Berikut merupakan hasil dari penerapan prinsip 5S atau 5R: 
1. Seiri (Ringkas) 
Kondisi sebelum dilakukanya penerapan Seiri di stasiun kerja pembungkusan 
dipan terlihat bahwa terjadi penumpukan bahan baku dan alat-alat yang berantakan, 
seperti adanya penumpukan plastik-plastik yang sudah tidak dipakai lagi, dan kain-kain 
yang berantakan. Kondisi tersebut dapat dilihat pada gambar 3, dan setelah dilakukan 
penerapan prinsip seiri terlihat pada gambar 4.  
Gambar 3. Kondisi Stasiun Kerja Sebelum Penerapan Seiri 
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Gambar 4. Kondisi Stasiun Kerja Setelah Penerapan Seiri 
 
Setelah dilakukan penerapan seiri bias dilihat pada gambar 4, kondisi lingkungan 
kerja menjadi lebih ringkas dan bersih serta lebih mudah bagi operator untuk mengambil 
bahan baku kain dan karung karna mudah digapai.  
 
2. Seiton (Rapi) 
Kondisi sebelum dilakukannya penerapan seiton di stasiun kerja dapat dilihat 
pada gambar 5, plastik-plastik limbah yang tidak dapat digunakan dan mengganggu 
proses produksi serta bahan baku busa yang berserakan dilantai produksi 
mengakibatkan pemborosan.  
Gambar 5. Kondisi Lantai Produksi Sebelum Penerapan Seiton 
 
Pada gambar 6 telah dilakukan penerapan seiton yaitu membuang sampah-
sampah plastik yang mengganggu dan tidak bisa digunakan serta pembersihan lantai 
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Gambar 6. Kondisi Lantai Produksi Setelah Penerapan Seiton 
 
3. Seiso (Resik) 
Setelah dilakukan seiri dan seiton maka barang-barang dan sampah-sampah 
yang tidak digunakan dibuang menggunakan trash bag. Aktivitas pembersihan ini juga 
merupakan aktivitas pemeriksaan, dimana berfungsi untuk memastikan bahwa 
lingkungan kerja sudah bersih secara menyeluruh dan terhindar dari sampah dan barang 
yang tidak dibutuhkan atau mengganggu proses produksi. Gambar 7 menunjukan 
kondisi lingkungan stasiun kerja setelah dilaksanakannya Seiri, Seiton dan Seiso.  
 
Gambar 7. Kondisi Stasiun Kerja Setelah Penerapan Seiso 
 
4. Seiketsu (Rawat) 
Perawatan merupakan langkah selanjutnya setelah dilakukan prinsip seiri, seiton 
dan seiso. Hal tersebut merupakan hal penting karena tanpa adanya pembiasaan dalam 
perawatan maka langkah-langkah maupun prinsip-prinsip yang telah dilaksanakan 
sebelumnya akan sia-sia dan produktivitas serta kenyamanan kerja tidak akan tercapai. 
Sehingga diperlukan adanya penjadwalan dalam mempertahankan kebersihan di 
lingkungan stasiun kerja pembungkusan divan. Dapat dilihat pada tabel 3 merupakan 
jadwal yang telah disusun dan diharapkan seluruh operator stasiun kerja pembungkusan 
dapat mengikutinya.  
 
Tabel 4. Jadwal Kegiatan Rutin Pembersihan Stasiun Kerja Pembungkusan 
Hari Alat Kegiatan 
Senin 1. Sapu 
2. Kemoceng 
3. Trash Bag 
4. Masker dan 
Sarung 
Tangan 
1. Menyapu lantai produksi 
2. Membuang sampah ke trash bag 
3. Pembersihan alat-alat kerja dan mesin dari 
debu yang menempel 
4. Pemilahan dan penyusunan bahan baku 





5. Shitsuke (Rajin) 
Pembiasaan pada setiap operator sangat diperlukan sehingga dapat terciptanya 
lingkungan kerja yang kondusif. Hal tersebut berarti pihak perusahaan harus 
memberikan motivasi dan penyuluhan rutin terhadap karyawan sehingga prinsip 5S 
berdampak maksimal pada lingkungan stasiun kerja maupun perusahaan.  
Setelah dilakukan penerapan 5S hal yang didapatkan antara lain: 
1. Lingkungan kerja yang bersih sehingga operator dapat bekerja dengan nyaman 
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2. Berkurangnya pemborosan bahan baku yang terbuang 
3. Kondisi lantai produksi yang bersih memberikan kesan lingkungan yang aman dan 
nyaman  
4. Berkurangnya tingkat cedera otot maupun lelah otot pada operator karena 




Berdasarkan hasil pembahasan di atas dapat disimpulkan bahwa dengan 
dilaksanakannya penerapan prinsip 5S (Seiri, seiton, seiso, seiketsu, shitsuke) di stasiun kerja 
pembungkusan dipan UKM LADIVA BED, membuat stasiun kerja dapat memenuhi standar 
secara umum dalam kerapian dan kenyamanan karena prinsip 5S merupakan kegiatan yang 
pada dasarnya mendapatkan suatu kondisi yang lebih baik dari sebelumnya.  
Kegiatan 5S meliputi: 1) Seiri, yaitu melakukan pemilahan terhadap barang-barang 
yang sudah tidak dibutuhkan sehingga keadaan stasiun kerja terlihat lebih ringkas dari 
sebelumnya; 2) Seiton, yaitu melakukan penataan terhadap barang-barang yang telah dipilah 
sehingga keadaan barang terlihat lebih rapi; 3) Seiso, yaitu membersihkan sampah yang 
menyebabkan kondisi stasiun kerja tampak kurang baik; 4) Seiketsu, yakni merawat barang-
barang dan mempertahankan kondisi yang telah diterapkan; dan 5) Shitsuke, yakni disiplin 
dengan tetap menjaga empat kegiatan yang telah dilaksanakan sebelumnya. Penerapan 
prinsip 5S ini dapat memberikan nilai tambah yang positif agar stasiun kerja dapat 
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